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\Q (57) Abstract: During mounting and dismounting of blankets (2) on cylinders (1), rollers (3) are pressed against the cylinder in 
l*^ order to ensure uniform winding and unwinding. It is necessary to apply a uniform positioning pressure for a low control and driving 
0O expenditure. According to the invention, such a device for pressing blankets against cylinders is obtained by applying simultane- 

ously several movable rollers (3, 29), independently from each other, by means of a single actuator (4). According to a particular 
O embodiment of the invention, first and second rollers can be actuated for respectively mounting and dismounting the blanket. The 
a assembly can be protected against contamination by moving a protection (47) by means of the same actuator. A stop is used for the 

correct positioning of the plate at Ihe forward end. 
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(57) Zusammenfassuog: Bci der Montage und Demontage von Aufzligen (2) auf Zylindem (1) wcrdcn zumZweck eincs gleich- 
maBigen Ab- und Aufwickelns Rollen (3) an den Zylinder angestellt. Eine Anforderungen ist u.a. ein gleichmaBiger Anstelldruck 
bei kleinem Steuer- und Antriebsaufwand. ErQndungsgemaB wird eine derartige Vorrichlung zum Andriicken von Aufzligen auf 
Zylindern dadurch erreicht, dass mit Hilfe eines einzigen Stellmittels (4) mehrere, unabhangig voneinander bewegbare Rollen (3, 
29)gleichzeitig an den Zylinder anstellbar sind. In besonderer Ausgestaltung sind erste und zweite Rollen fiir die Demontage bzw. 
Montage des Aufzuges betatigbar. Die Anordnung ist gegen Verschmutzung schiitzbar, indem mittels des selben Stellmittels ein 
Schutz (47) bewegt wird. Ein Anschlag unterstiitzt das exakte Einlegen der Platte am vorlaufenden Ende. 
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Beschreibung 

Verfahren und Vorrichtungen zum Andrucken eines Aufeuges auf einen Zylinder 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Vorrichtungen zum Andrucken eines Aufeuges auf 
einen Zylinder gemaB dem Oberbegriff der AnsprOche 1 bzw. 2 Oder 1 0. 

Die EP 07 12 725 B1 zeigt eine Vorrichtung zum Andrticken von Druckplatten mit Hilfe 
von mehreren, langs des Zylindermantels angeordneten Rollen. Zum Schutz der gegen 
Verschmutzung ist die Vorrichtung in einem kastenfflrmigen, aus dem Stellbereich der 
Rollen wegfahrbaren Schmutzschutz angeordnet. Ober gesonderte Arbeitszylinder sind 
zusatzlich am Schmutzschutz angeordnete Offnungsklappen betatigbar. 

Die EP 04 33 798 B1 weist einen schwenkbaren Schutz fur eine Wechseleinrichtung einer 
Druckplatte auf, wetche die gesamte Anordnung zur Zugangsseite hin gegen 
Verschmutzung schutzt. Die Andruckwalze ist einteilig ausgefQhrt und wird durch an 
beiden Enden befindliche Arbeitszylinder Qber einen Hebel an den Zylinder angestellt. 

Die EP 07 10 556 B1 zeigt eine Vorrichtung, urn beim Aufplatten das nachlaufende 
Plattenende in den Kanal zu fuhren. Hierbei wird, nachdem der Plattenanfang 
eingespannt und der grolite Teil der Platte aufgezogen wurde, ein Zufuhrschlitten an den 
Zylinder bewegt und das nachlaufende Plattenende mittels eines am Schlitten 
angeordneten EinfOhrschiebers in den Kanal eingefOhrt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und Vorrichtungen zum 
Andrucken eines Aufeuges zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaft durch die Merkmale der AnsprOche 1 bzw. 2 Oder 10 
gelost. 
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Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen insbesondere darin, dass ein Schutz 
gegen mogliche Verschmutzung der Rollen im abgestellten Zustand angeordnet ist, wobei 
die Rollen und der Schutz mit dem selben Stellmittel betatigt werden. Die Bewegungen 
konnen auf diese Weise synchron und ohne zusatzlichen Steuer- und Antriebsaufwand 
durchgefuhrt werden. Vorteilhaft ist insbesondere die Kopplung der beweglichen Schutze 
mit den durch das Stellmittel bewegten Rollentr&gem. 

In vorteilhafter Weise ist fQr ein exaktes Einsetzen eines vorlaufenden Endes eines 
Aufeuges gestellfest mindestens ein Anschlag angeordnet. Vorteilhaft ist, dass beim 
Ansetzen des Aufeuges vorlaufende Ende durch die Formgebung des Anschlages eine 
Vorspannung erhalt, die den Aufzug reproduzierbar, weil gefuhrt, in die vorgesehene 
Klemm- oder Spanneinrichtung einrasten lasst. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung dargestellt und werden im 
folgenden nSher beschrieben. 



Andrucken des Aufeuges in Anstelllage A; 

Fig. 2 einen Schnitt durch ein zweites Ausfuhrungsbeispiel unter Verwendung erster und 
zweiter Rollen fur die Montage bzw. Demontage des Aufeuges; 

Fig. 3 einen Schnitt durch ein drittes Ausfuhrungsbeispiel unter Verwendung erster und 
zweiter Rollen fur die Montage bzw. Demontage des Aufeuges; 



Es zeigen: 



Fig. 1 einen Schnitt durch ein erstes AusfDhrungsbeispiel der Vorrichtung zum 



Fig. 4 



einen Schnitt durch ein viertes AusfDhrungsbeispiel mit vergroliertem Hub der 
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Rollenbewegung sowie schwenkbarer Schutze zur Abdeckung der Rollen und 
einem Anschlag zur sicheren Einfflhrung des vorlaufenden Plattenendes; 

Auf einem Zylinder 01 , beispielsweise einem Form- oder Obertragungszylinder 01 einer 
Rotationsdruckmaschine, ist im Betriebszustand ein Aufzug 02, beispielsweise eine 
Druckplatte 02 oder ein Gummituch 02, angeordnet 

Die Vorrichtung ist vorteilhaft bzgl. des Zylinders 01 stationar angeordnet, wirkt jedoch mit 
dem Zylinder 01 nur bei Betatigung zusammen. FQr die Montage des Aufeuges 02 auf den 
Zylinder 01 bzw. zur Demontage, kann aber auch mittels einer hier nicht naher 
beschriebenen Einrichtung eine Vorrichtung zum AndrOcken des Aufzuges 02 an den 
Zylinder 01 geschwenkt. Dies kann beispielsweise mit Hilfe von schwenkbaren 
Hebeiarmen, durch lineare Bewegung auf einer Gewindespindel oder mit anderen 
Linearantrieben erfolgen. 

Die Vorrichtung zum Andrucken des Aufzuges 02 erstreckt sich Im Arbeitszustand der 
Vorrichtung, d. h. beim Wechsel des Aufeuges 02, mit ihrer Langsrichtung nahezu parallel 
zur Rotationsachse des Zylinders 01 . Bei Montage oder Demontage des Aufeuges 02 
werden mehrere Rollen 03, die der Vorrichtung zum Andrucken zugeordnet sind, mittels 
eines Steilmittels 04 gegen den sich drehenden Zylinder 01 gedrQckt. 

Die Vorrichtung zum AndrOcken weist im wesentlichen mehrere, voneinander in 
Langsrichtung des Zylinders 01 beabstandete Rollen 03, die Rollen 03 aufnehmende 
Rollentrager 06, das Stellmittel 04, eine StOtzflache 07 und ggf. einen Rahmen 08 auf. 
Der Rahmen 08 kann beispielsweise an einem nicht dargestellten Seitengestell fest oder 
beweglich angeordnet sein. Das Stellmittel 04 ist beispielsweise als mit Druckmittel 
beaufschlagbarer, reversibel verformbarer Hohlkorper 04, z. B. als Schlauch 04 
ausgefuhrt. Der Rahmen 08 dient zur Aufnahme der Rollentrager 06 und des Hohlkorpers 
04 und kann die StOtzflache 07 beinhalten. Bei Beaufschlagung des Hohlkdrpers 04 mit 
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Druckmittel stGtzt sich der Hohlkdrper 04 gegen die StutzflSche 07 ab und stellt Ober eine 
mit dem Hohlkdrper 04 zusammen wirkende FlSche 09 des Rollentragers 06 die Rolie 03 
an den Zylinder 01 an. 

In einem ersten AusfOhrungsbeispiel ist der Rahmen 08 in Langsrichtung nahezu parallel 
zur Rotationsachse des Zylinders 01 angeordnet und stellt eine nahezu U-f&rmige 
Traverse 08 mit sich gegenQber liegenden Schenkeln 1 1; 12 und einem Boden 13 dar. 
Zwischen den Schenkeln 11; 12 ist, dem Boden 13 gegenuber liegend, eine Leiste 14 
angeordnet. Die Leiste 14 weist mehrere in Langsrichtung voneinander beabstandete, 
durchgehende Fuhrungen 16 auf. Die FGhrung 16 ist beispielsweise als Bohrung Oder als 
Bohrung mit Hulse oder Lagerbuchse in der Leiste 14 ausgefuhrt und ermoglicht einem 
dem Rollentrager 06 zugeordneten Steg 17 eine in Langsrichtung gefuhrte Bewegung. 

Die Leiste 14 bildet zusammen mit den beiden Schenkeln 1 1; 12 und dem Boden 13 
einen sich in Langsrichtung erstreckenden Hohlraum 18. Der Boden 13 weist auf seiner 
dem Hohlraum 18 zugewandten Seite die mit dem Hohlkorper 04 zusammen wirkende 
StQtzfiache 07 auf. Die Schenkel 1 1 ; 12 konnen auch als Stege ausgebildet sein oder 
ganz entfallen. 

Der Hohlkorper 04 ist in Langsrichtung im Hohlraum 18 zwischen den beiden Schenkeln 
1 1; 12, dem Boden 13 mit StOtzfiache 07 und den mit dem Hohlkorper 04 zusammen 
wirkenden Flachen 09 der Rollentrager 06 angeordnet. 

Der zweiarmig ausgebildete Rollentrager 06 weist im wesentlichen einen mit dem 
Hohlkorper 04 zusammen wirkenden, im Hohlraum 18 des Rahmens 08 angeordneten 
Kopf 19, beispielsweise als Platte 19 ausgebildet, und die beiden jeweils durch die 
Fuhrung 16 der Leiste 14 ragende Stege 17 auf, an dem jeweils ein die Rolle 03 
aufnehmender FulS 21 angeordnet ist. Der Steg 17, beispielsweise ein zylindrischer 
Rundstab 17, ist gleitend bezuglich seiner Langsrichtung in der FOhrung 16 der Leiste 14 
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angeordnet und verbindet jeweils stirnseitig die im Hohlraum 18 angeordnete Platte 19 mit 
dem die Rolle 03 tragenden, aufierhalb des Hohlraums 18 angeordneten Fuli 21, der 
beispielsweise als Schenkel 21 ausgefOhrt ist. Der Querschnitt des Rundstabes 17 
entspricht annahernd dem Querschnitt der FQhrung 16 bzw. dem Innendurchmessereiner 
ggf. zum Zwecke der besseren axialen FGhrung angeordneten Lagerbuchse Oder Hulse. 

Der Schenkel 21 weist auf mindestens einer seiner Seitenfl2chen 22 ein Radiallager 23, 
beispielsweise eine Lagerbuchse 23 zur Aufnahme einer der Rolle 03 zugeordneten 
Achse 24 auf. Zwischen den beiden Schenkeln 21 ist die Rolle 03 so angeordnet, dass sie 
mit ihrer Langsachse beim Plattenwechsel nahezu parallel zur Rotationsachse des 
Zylinders 01 verlauft. 

Die Rolle 03 weist stirnseitig jeweils ein Ende der geteilten oder durch die Rolle 03 
durchgehenden Achse 24 auf, die mit jeweils einer zugeordneten Lagerbuchse 23 im 
Schenkel 21 zusammen wirkt. Die Rolle 03 kann eine Gummirolle, eine Kunststoffrolle 
oder eine andere, auf der Lauffl3che mit einem weichen, den Aufeug 02 nicht 
beschSdigenden Oberzug versehene Rolle 03 sein. 

Die Platte 19 weist auf ihrer dem Hohlkorper 04 zugewandten Stirnseite die mit dem 
Hohlkorper 04 zusammen wirkende Flache 09 auf. Die der Flache 09 gegenuber liegende 
Flache 26 der Platte 19 wirkt mit der in den Hohlraum 18 weisenden Flache 27 der Leiste 
14 als Anschlag 26 zusammen. Vorteilhaft ist die Anordnung mindestens eines fedemden 
Elementes 28, z. B. eine Feder 28, zwischen der Flache 27 der Leiste 14 und der Flache 
26. Dies erfolgt beispielsweise mittels der den Rundstab 17 umfassenden oder einer in 
Ausnehmungen der Platte 19 und der Leiste 14 angeordneten Feder 28. 
Der RollentrSger 06 kann auch einarmig ausgefOhrt sein, wobei jedem Rundstab 17 eine 
einzelne im Hohlraum 18 angeordnete Platte 19 zugeordnet ist. Zur Aufnahme der Rolle 
03 wirken in dieser Ausfuhrung zwei jeweils in der FQhrung 16 angeordnete Rollentrager 
06 zusammen. Platte 19, Rundstab 17 und Schenkel 21 konnen auch einteilig ausgefOhrt 



WO 01/87613 



PCT/DE01/01840 



6 



sein, wobei der Rollentrager 06 vorteilhafter Weise auf der in den Hohlraum 1 8 
hineinragenden Seite, dem Kopf 19, eine VergroBerung des Querschnittes Oder 
zumindest einen Anschlag 26 und auf mindestens einer aus der Leiste 14 
herausragenden Seite, dem Fufi 21 eine Lagerbuchse 23 aufweist. 

Der Kopf 19 des Rollentragers 06 kann auch als eine Qber mehrere Roilen 03 reichende 
Platte 19 ausgefOhrt sein, an der die Rundstabe 17 und Fufte 21 fur mehrere Roilen 03 
angeordnet sind. 

In jeder AusfQhrung sind die Rollentrager 06 und Roilen 03 auf der Leiste 14 so 
angeordnet, dass die in Langsrichtung voneinander beabstandeten Roilen 03 jeweils 
drehbar um eine annahernd parallel zur Rotationsachse des Zylinders 01 verlaufende 
Achse gelagert sind, wenn die Vorrichtung zum Andrucken an den Zylinder 01 
geschwenkt ist. 

Die Funktionsweise der Vorrichtung zum AndrOcken eines Aufcuges 02 mit mehreren 
ersten Roilen 03 nach dem ersten Ausfuhrungsbeispiel ist wie folgt: 
Die Vorrichtung zum Andrucken wird fur den Wechsel der Druckplatte 02 so an den 
Zylinder 01 geschwenkt, dass die Rotationsachse des Zylinders 01 und die Achse 24 der 
Rolle 03 annahernd parallel verlaufen. In dieser Position wird der Hohlkdrper 04 mit 
Druckmittel beaufschlagt. Bei Beaufschlagung mit Druckmittel und daraus resultierender 
reversibler Formanderung des Hohlkorpers 04 stQtzt sich der Hohlkorper 04 auf der 
Stutzflache 07 ab und drOckt alle Rollentrager 06 an den Flachen 09 angreifend 
gleichzeitig gegen die Kraft der Federn 28 mit dem selben Druck nach au(ien auf den 
Aufeug 02. Roilen 03 und Rollentrager 06 befinden sich in Anstelllage A. Eine leichte 
Abweichung in der Position der Vorrichtung oder eine Schragstellung bzgl. des 
Zylinders 01 wird durch den Qber den gesamten Hohlk6rper 04 gleichma&ig herrschenden 
Druck ausgeglichen, indem ggf. weiter vom Zylinder 01 beabstandete Roilen 03 weiter 
aus dem Hohlraum 18 verdrangt werden. Alle Rollentrager 06 werden soweit aus dem 
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Hohlraum 18 gedrQckt, bis sie mit der selben Kraft gegen den Aufzug 02 angestellt sind. 
Letzteres jedoch nur im Toleranzbereich, der durch die in den Hohlraum 18 ragenden 
Lange des Rundstabs 17 gegeben ist. 

In weiterer AusfGhrung der Erfindung kann die Vorrichtung neben den ersten, voneinander 
beabstandeten Rollen 03, die beispielsweise fQr die Montage von neuen Aufeugen 02 auf 
den Zylinder 01 an diesen angestellt werden, zusatzlich mehrere zweite Rollen 29 
aufweisen, die zur Demontage der AufzQge 02 angestellt werden. 

In einer zweiten AusfQhrungsform (Fig. 2), mit mehreren ersten 03 und mehreren zweiten 
Rollen 29, ist im verbreitert ausgefQhrten U-formigen Rahmen 08 eine verbreiterte 
Fuhrung 14 angeordnet, die parallel zur Reihe der ersten Fuhrungen 16 eine Reihe 
zweiter Fuhrungen 31 in Langsrichtung der Vorrichtung aufweist. In diesen zweiten 
FOhrungen 31 sind die zweiten Rollentrager 32 mit den zweiten Rollen 29 parallel zu den 
ersten Rollen 03 gleitend angeordnet. Ein zweites Stellmittel 33, z. B. ein zweiter 
Hohlkorper 33 befindet sich im Hohlraum 1 8 zwischen der Stutzflache 07 und den mit 
dem HohlkGrper 04 zusammen wirkenden Flachen 34 der zweiten Rollentrager 32. Die 
Betatigung der ersten 06 und der zweiten Rollentrager 32 kann auch Ober einen einzigen 
Hohlkorper 04 entsprechender Form und Lage erfolgen. 

FUr den Wechsel des Auszuges 02 entsprechend des zweiten Ausfuhrungsbeispiels 
werden beispielsweise zunachst die zweiten Rollen 29 an den Zylinder 01 angestellt. Dies 
kann durch Beaufschlagung des Hohlkorpers 33 mit Druckmittel und ggf. zusatzlichem 
Schwenken des Rahmens 08 urn eine in Langsrichtung verlaufende Achse, 
beispielsweise eine gemeinsame Schwenkachse S erfolgen, so dass sich nur die zweiten 
Rollen 29 in Anstelllage A befinden und mit dem Aufzug 02 zusammen wirken. Nach 
Abnahme des alten und Einhangen des neuen Aufzuges 02 wird der Hohlkorper 04 mit 
Druckmittel beaufschlagt und ggf. der Rahmen 08 in die entgegengesetzte Richtung 
verschwenkt, so dass nur die ersten Rollen 03 mit dem neuen Aufzug 02 zusammen 
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wirken und sich in Anstelllage A befinden. 

Werden die ersten 06 und zweiten Rollentrager 32 gemeinsam Qber einen Hohlkfcrper 04 
betatigt, so erfolgt die Wahl der anzustellenden Rollen 03 Oder 29 ausschlielilich uber das 
Schwenken des Rahmens 08 urn die in LSngsrichtung veriaufende Achse, beispielsweise 
die Schwenkachse S. Die fur mehrere, einem Hohlkorper 04 zugeordneten, Rollen 03 
Oder 29 gleiche Anstellkraft an den Zylinder 01 wird durch die Beaufschlagung des 
Hohlkorpers 04 mit Druckmittel aufgebracht. 

In einer dritten Ausfuhrungsform (Fig. 3) fQr die Anordnung mehrerer erster 03 und zweiter 
Rollen 29 werden die ersten 03 und zweiten Rollen 29 nahezu diametral zueinander auf 
dem Rahmen 08 angeordnet. Im Gegensatz zur in Fig. 1 beschriebene Vorrichtung zum 
AndrOcken entfallt hierder den Hohlraum 18 begrenzende Boden 13. Anstelle des 
Bodens 13 ist spiegelsymmetrisch zu einer Ebene, der Symmetrieebene E1, und zum 
Hohlkorper 04 eine zweite Leiste 36 mit zweiten RollentrSgern 32 und den zweiten Rollen 
29 angeordnet. Die zweiten Rollentrager 32 weisen mit dem Hohlkorper 04 zusammen 
wirkende Fiachen 34 und eine mit der zweiten Leiste 36 als Anschlag 37 zusammen 
wirkende Fiache 37 auf. Die Schenkel 11; 12 kbnnen so veriSngert sein, dass eine 
seitliche Abdeckung der Vorrichtung gewahrleistet ist. Die Vorrichtung zum AndrOcken ist 
mittels einer nicht beschriebenen Einrichtung schwenkbar bzgl. der in Langsrichtung 
verlaufenden Schwenkachse S, die in der Symmetrieebene E1 h'egt und parallel zu den 
Achsen 24 der ersten 03 und zweiten Rollen 29 verlauft. Vorteilhafter Weise fallt bei 
diametraler Anordnung der Rollen 03; 29 die gemeinsame Schwenkachse S mit der 
Schnittlinie der Symmetrieebene E1 und einer durch die Achsen 24 der ersten Rollen 03 
und der zweiten Rollen 29 aufgespannten Ebene E2 zusammen. 

FQr den Wechsel des Auszuges 02 mittels des dritten Ausfuhrungsbeispiels werden 
beispielsweise zun3chst die zweiten Rollen 29 an den Zylinder 01 angestellt. Dies 
geschieht durch Schwenken des Rahmens 08 urn die in Langsrichtung veriaufende 
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Schwenkachse S und anschlielJender Beaufschlagung des Hohlkorpers 04 mit 
Druckmittel, so dass die zweiten Roilen 29 mit dem Aufeug 02 zusamrnen wirken, und 
sich diese in Anstelllage A befinden. Dabei werden beide RollentrSger 06; 32 auseinander 
gedrOckt, bis beispielsweise der Anschlag 26 des sich ohne Widerstand bewegenden 
RollentrSgers 06 mit der ersten Leiste 14 zusammenwirkt. Die Flache 09 des ersten 
RollentrSgers 06 wirkt entsprechend der StQtzflache 07 aus dem ersten 
Ausfuhrungsbeispiel (Fig. 1) mit dem HohlkSrper 04 als StQtzflache 09 zusamrnen. Beim 
Entspannen des Hohlk6rpers 04 erfolgt die RQckstellung des Rollentragers 32 durch die 
Feder 28. Nach Abnahme des alten und Einhangen des neuen Aufeuges 02 wird der 
Rahmen 08 beispielsweise urn 180° geschwenkt, so dass nach Beaufschlagung des 
Hohlkflrpers 04 mit Druckmittel die ersten Rollen 03 mit dem neuen Aufeug 02 zusamrnen 
wirken, und sich diese in Anstelllage A befinden. Der Anschlag 37 wirkt nun bei 
Beaufschlagung des Hohlkorpers 04 mit der zweiten Fuhrung 36 und die Flache 34 als 
StQtzflache 34 mit dem Hohlkorper 04 zusamrnen. 

Die ersten 06 und zweiten Rollentr^ger 32 konnen auch in anderen, zwischen den ersten 
Rollen 03, dem Hohlkorper 04 und den zweiten Rollen 29 aufgespannten Winkeln a 
angeordnet sein. Die Ausfuhrungsbeispiele 2 und 3 zeigen die beiden Extremata fGr 
mehrere zueinander parallel nebeneinander (a = 0°) und diametral bezuglich des 
Hohlkorpers 04 gegenuberliegende (a = 180°) erste 03 und zweite Rollen 29. 

Das vierte Ausfuhrungsbeispiel (Fig. 4) stellt eine weitere Yorrichtung zum AndrOcken des 
Aufeuges 02 dar, wobei der durch die Verformung des Hohlkorpers 04 erzeugte Hub in 
eine vergrdlierte Bewegung der Rollen 03 Obersetzt ist. 

Der Hohlkorper 04 und mehrere Rollen 03 sind in LSngsrichtung nahezu parallel zur 
Rotationsachse des Zylinders 01 im Rahmen 08 angeordnet. Der Rahmen 08 stellt eine 
nahezu U-formige Traverse 08 mit sich gegenQber liegenden Schenkeln 11; 12 und einem 
Boden 13 dar. In vorteilhafter AusfOhrung ist die SchenkellSnge 112 des Schenkels 12 
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linger ausgefuhrt als die LSnge 11 1 des Schenkels 1 1 . Der Schenkel 12 der U-formigen 
Traverse 08 kann sich zu seinem aulieren Ende hin nach aufcen offnen. 

Der Hohlkorper 04 ist im Inneren der U-formigen Traverse 08, in deren LSngsrichtung 
verlaufend, zwischen der dem Boden 13 zugeordneten StOtzflSche 07, den Schenkeln 1 1 
und 12 sowie den mit dem Hohlkorper 04 zusammen wirkenden Flachen 09 der 
Rollentrager 06 angeordnet. 

Der Rollentrager 06 weist im wesentlichen den mit dem Hohlkorper 04 zusammen 
wirkenden Kopf 19 und mindestens einen Steg 17 auf, an welchem jeweils der die Rolle 
03 aufnehmende FulJ 21 angeordnet ist Er ist zumindest mit seinem Kopf 19 zwischen 
den Schenkeln 1 1; 12 im Rahmen 08 angeordnet. Vorteilhaft ist die Anordnung eines 
Rollentragers 06 je Rolle 03, wobei der Rollentrager 06 zwei Stege 17 mit jeweils einem 
Full 21 zur Aufnahme der Rolle 03 aufweist. 

Der Kopf 19 des Rollentragers 06 weist auf seiner dem Hohlkorper 04 zugewandten Seite 
die Flache 09 und nahezu senkrecht zu dieser zwei Flachen 38 auf, mit denen sich der 
Rollentrager 06 auf dem Schenkel 1 1 und/oder 12 des Rahmens 08 abstutzt. 
Beispielsweise ist der Kopf 19 als Platte 19 ausgebildet. Die Flache 38 kann auch die dem 
Schenkel 11; 12 zugewandte Flache mehrerer nebeneinander, voneinander 
beabstandeter Gleit- Oder StOtzfulJe 39 sein, die an der Platte 19 auf der dem Schenkel 
11; 12 zugewandten Seite angeordnet sind. Der Steg 17 verbindet die an seinem ersten 
Ende angeordnete Platte 19 mit dem die Rolle 03 aufnehmenden Fuli 21 des 
Rollentragers 06 an seinem zweiten Ende. Die Platte 19 und zwei Stege 17 konnen auch 
einteilig ausgefOhrt sein. 

Im Gegensatz zum im ersten Ausfuhrungsbeispiel starr mit dem Steg 17 verbundenen 
Fuft 21 ist im vorliegenden Beispiel der Fuft 21 des Rollentragers 06 als Schwinge Oder 
als einarmiger Hebel 21 ausgebildet der durch den als St6(lel 17 wirkenden Steg 17 
betatigt wird. Der Hebel 21 ist drehbar urn einen an einem ersten Ende des Hebels 21 



WO 01/87613 



11 



PCT/DE01/01840 



liegenden Drehpunkt 41 gelagert. 

Der Drehpunkt 41 des Hebels 21 liegt auf einer Drehachse D, die nahezu senkrecht zur 
Langsrichtung des Steges 17 und nahezu parallel zur Achse 24 der Rollen 03 verlauft und 
ist bezuglich des Rahmens 08 stationar. Er ist beispielsweise als Gelenk, bestehend aus 
einem am Schenkel 12 befestigten Gabelkopf 42 und einem den pabelkopf 42 und den 
Hebel 21 durchgreifenden Bolzen 43, ausgefuhrt. 

Vom Drehpunkt 41 beabstandet greift der Steg 17 am Hebel 21 an. Hebel 21 und Steg 17 
sind drehbar um eine Achse nahezu parallel zur Achse 23 der Rollen 03 miteinander 
verbunden. Dies erfolgt z. B. durch einen Bolzen 44, der in Bohrungen des Hebels 21 und 
des Steges 17 angeordnet ist. 

Am dem Drehpunkt 41 gegenQber liegenden zweiten Ende des Hebels 21 ist die 
Lagerbuchse 23 oder ein ahnliches, zur Aufnahme der Rolle 03 geeignetes, Mittel 
angeordnet. In vorteilhafter Ausfuhrung nehmen jeweils zwei einem einzigen Rollentrager 
06 zuzuordnende Hebel 21 eine Rolle 03 auf. Die Rolle 03 ist zwischen den beiden 
Hebeln 21 so angeordnet, dass ihre Achse 24 bei Betatigung der Hebel 21 Uber den 
jeweiligen Steg 17 des Rollentragers 06 nahezu parallel zur Achse des Zylinders 01 
verlauft. 

Das Anstellen der Rollen 03 an den Zylinder 01 kann auch uber zweiarmige Hebel und 
anders geartete oder angeordnete Getriebeglieder erfolgen, wobei der Hohlkorper 04 bei 
Beaufschlagung mit Druckmittel durch reversible Verformung ein Antriebsglied betatlgt 
und der Hub der daraus am Antriebsglied erzeugten Linearbewegung, ggf. durch 
entsprechende Koppel, auf eine Bewegung der Rollen 03 ubertragen wird. Vorteilhaft ist 
ein Getriebe, welches den Hub der Linearbewegung bei Verformung des Hohlk&rpers 04 
in eine grdflere Bewegung der Rollen 03 ubersetzt. 
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Die Ruckstellung der Rollen 03 bzw. des Rollentragers 06 erfolgt vorteilhafter Weise 
durch Federkraft. Beispielsweise kann eine am Hebel 21 angreifende Feder46 am 
Rahmen 08 oder am Steg 17 befestigt sein. Auch die Anordnung einer Druckfeder 
zwischen dem Kopf 19 und einem nicht dargestellten Anschlag ist moglich. 

In einer bevorzugten Weiterbildung der Ausfuhrung, ist im nicht betatigten Zustand der 
Vorrichtung das U-formige Profil des Rahmens 08 durch eine oder mehrere in 
Langsrichtung des Rahmens 08 nebeneinander angeordnete Schutze 47 geschlossen. 
Der Schutz 47 ist am kurzeren Schenkel 1 1 schwenkbar bezuglich einer in Langsrichtung 
des Rahmens 08 verlaufenden Achse beispielsweise durch ein Scharnier 48, ein 
Bandscharnier oder durch Gelenke befestigt. Der Schutz 47 ist so gestaltet, dass er den 
Rahmen 08 in Umfangsrichtung am kOrzeren Schenkel 11 und an der offenen Stirnseite 
des U-fdrmigen Querschnittes erganzt Bei gleichen Schenkellangen 111 und 112 schlie&t 
der Schutz 47 nur die offene Stirnseite der U-formigen Rahmens 08 ab. 

Der Schutz 47 weist auf der ins Innere des Rahmens 08 gerichteten Serte beispielsweise 
eine Koppel 49 auf, die an dem Schutz 47 und am Rollentrager 06, z. B. am Steg 17, 
jeweils schwenkbar urn eine Achse nahezu parallel zur Langsrichtung des Rahmens 08 
angeordnet ist. Die schwenkbare Verbindung der Koppel 49 am Schutz 47 ist 
beispielsweise als Drehgelenk mit einer Lasche 51 und einem Bolzen 52 ausgebilde.t. Am 
Steg 17 ist die Koppel 49 z. B. mittels eines Bolzens 53, der in eine im Steg 17 befindliche 
Bohrung 54 eingreift, formschlQssig verbunden. Schutz 47 und Koppel 49 sind am 
Rahmen 08 bzw. am Steg 17 so angeordnet, dass in Ruhestellung des Rollentragers 06, 
d. h. wenn der Steg 17 nicht durch den Hohlkorper 04 in Richtung Offnung geschoben ist, 
der Schutz 47 zusammen mit dem U-formigen Rahmen 08 die Rollen 03 und den 
Stellmechanismus, d. h. den Rollentrager 06 und den Hohlkorper 04 vollig umschlieden. 

Der Schutz 47 kann auch durch andere Mittel mit dem Rollentrager 06 so gekoppelt sein, 
dass sie bei Anstellen bzw. Abstellen der Rollen 03 gleichzeitig ohne zusStzlichen Antrieb 
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oder Steueraufwand geoffnet bzw. geschlossen wird. Auch die parallele Anordnung 
mehrere Hohlkorper 04, in Langsrichtung des Zylinders 01 nebeneinander oder in 
Umfangsrichtung des Zylinders 01 hintereinander kann vorgesehen sein, beispielsweise 
zur Betatigung erster oder zweiter Rollen 03; 29 entsprechend der Anordnung nach 
AusfOhrungsbeispiel 2. Die ersten und zweiten Rollen 03; 29 konnen auch in 
Langsrichtung des Zylinders 01, beispielsweise abwechselnd, nebeneinander angeordnet 
sein, wobei die ersten Rollen 03 uber erste Rollentrager 06 mit einem ersten Hohlkorper 
04 und die zweiten Rollen 29 uber einen zweiten Rollentrager 32 mit einem zweiten 
Hohlkorper 33 zusammen wirken. 

Der im AusfOhrungsbeispiel 4 beschriebene schwenkbare Rahmen 08 ist vorzugsweise 
stationar bezuglich des Zylinders 01 parallel zu dessen Rotationsachse angeordnet. Der 
Rahmen 08 und der Schutz 47 konnen so ausgebildet sein, dass sie in geschlossener 
Stellung des Schutzes 47 im Eingriffbereich zwischen Schutz 47 und Zylinder 01 , einen 
kGrzesten Abstand d47 aufweisen, der vorzugsweise zwischen 20 und 25mm liegt. Bei 
Anordnung der Vorrichtung zwischen zwei sich berOhrenden Zylindem 01, beispielsweise 
einem Platten- und einem Gummituchzylinder einer Druckmaschlne, konnen der Rahmen 
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AusfQhrungsform ein Anschlag 56 zum geraden und gefQhrten Anlegen der 
aufauziehenden Druckplatte 02 angeordnet. Der Anschlag 56 kann einteilig sein. 
Vorzugsweise sind mehrere, in LSngsrichtung des Rahmens 08 nebeneinander 
angeordnete, voneinander beabstandete Anschlage 56 am Rahmen 08 angeordnet. Sie 
sind kraft- und/oder formschlQssig mit dem Rahmen 08, beispielsweise durch Schrauben 
57 an einem abgebogenen Ende des Schenkels 12 verbunden. Sie konnen jedoch auch 
Teil des Schenkels 12 sein. Vorteilhaft bei Befestigung der Anschlage 56 mit Schrauben 
57 ist, beispielsweise bei Ausbildung der Bohrungen 58 als Langlocher, die Justierbarkeit 
der Anschlage 56 bezQglich der Lage des Zylinders 01 

Form und Lage des Anschlages 56 ist auf der dem Zylinder 01 zugewandten, und mit 
einem vorlaufenden Ende 62 der Druckplatte 02 zusammen wirkenden Seite 59 derart 
ausgefuhrt, dass sich ein zwischen Anschlag 56 und Zylinder 01 befindlicher Abstand d56 
in Umfangsrichtung des Zylinders 01 hin verjungt. Die Seite 59 kann beispielsweise 
zweiteilig und gewinkelt zu einer parallel zur Rotationsachse des Zylinder 01 verlaufenden 
Linie 61 ausgefOhrt sein, wobei sich der im Eingangsbereich des vorlaufenden Endes 62 
der Druckplatte 02 befindliche erste Abschnitt der Seite 59 weniger stark und der folgende 
zweite Abschnitt starker zum Zylinder 01 hin neigt Der Abstand d56 zwischen Zylinder 01 
und Anschlag 56 sollte an der Linie 61 des Knickes, Oder zumindest im Verlauf des 
zweiten Abschnittes der Seite 59, kleiner sein als die Breite d62 des abgekanteten, 
vorlaufenden Endes 62 der Druckplatte 02. 

Das Aufeiehen des Aufeuges 02 auf den Zylinder 01 mittels der Vorrichtung erfolgt 
entsprechend dem vierten AusfOhrungsbeispiel folgendermafien: 
Der Formzylinder 01 wird in eine Position gedreht, in der die das vorlaufende Ende 62 der 
Druckplatte 02 aufnehmende Kanaloffnung 63 nahezu gegenuber den Anschlagen 56 zu 
liegen kommt Die Druckplatte 02 wird mit ihrem abgebogenen vorlaufenden Ende 62 
zwischen den Formzylinder 01 und die Vorrichtung zum Andrucken eingefdhrt und auf 
den Anschlagen 56 positioniert. Beim Einschieben der Druckplatte 02 wird das 
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abgebogene Ende 62 der Druckplatte 02 durch die Form der AnschlSge 56 vorgespannt 
und rastet selbsttatig in die Kanaloffnung 63 ein. Nach dem Klemmen des vorlaufenden 
Endes 62 im Kanal wird der Hohlkorper 04 mit Druckmittel beaufschlagt Dieser offnet 
uber den Steg 17 den Schutz 47 und stellt gleichzeitig mehrere einzeln bewegbare Rollen 
03 an den Zylinder 01 an. Wenn dies durch die raumlichen Gegebenheiten erforderlich ist, 
kann nach dem Klemmen des vorlaufenden Endes 62 und vor dem Offnen des Schutzes 
47 und dem Anstellen der Rollen 03 erst noch eine Positionierung des Zylinders 01 in 
Oder entgegen seiner Produktionsrichtung erfolgen. Vorteilhaft ist die Positionierung des 
Zylinders 01 so, dass die Rollen 03 direkt oder nahe an der Kanaloffnung 63 auf den 
Aufeug 02 angestellt werden. Nach Anstellen der Rollen 03 wird der Zylinder 01 in 
Produktionsrichtung gedreht, bis die Rollen 03 wieder auf dem Kanal 63 zu liegen 
kommen und ein nachlaufendes Plattenende in die Kanaloffnung 63 fuhren. 

Offnen und SchlieSen der in der Kanaldffnung 63 befindlichen Verschlusse fur das 
vorlaufende Ende 62 und das nachlaufende Ende werden vorzugsweise automatisch und 
abgestimmt auf die Abfolge der geschiJderten Vorgange des Plattenwechsel betatigt Die 
Demontage des Aufeuges 02 vom Zylinder 01 erfolgt im wesentlichen in umgekehrter 
Reihenfolge. 

Den Ausfuhrungsformen ist gemeinsam, dass mittels eines einzigen Stellmittels 04 oder 

33 jeweils mehrere erste Rollen 03 und/oder zweite Rollen 29 gleichzeitig und direkt 
betatigt an den Zylinder 01 angestellt werden, indem das Stellmittei 04 mit der Fiache 09; 

34 eines Rollentragers 06; 32 zusammen wirkt. Bei alien Alternativen wirkt in Ansteillage 
A Qber die Lange der Vorrichtung auf alle Rollen 03; 29 direkt die selbe Kraft. 
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Bezugszeichenliste 

01 Zylinder, Form-, Obertragungszylinder 

02 Aufzug, Druckplatte, Gummituch 

03 Rolle, erste 

04 Stellmittel, Hohlkorper, Schlauch 

05 - 

06 Rollentrager, erster 

07 StGtzflache(13) 

08 Rahmen, Traverse 

09 Flache, StOtzflache (06) 

10 - 

11 Schenkel(08) 

12 Schenkel(08) 

13 Boden(08) 

14 Leiste, erste 

15 - 

16 F(ihrung(14) 

17 Steg, Rundstab, Stollel (06) 

18 Hohlraum 

19 Kopf, Platte (06) 

20 - 

21 Fuli, Hebel, Schenkel (06) 

22 Seitenflache (21) 

23 Radiallager, Lagerbuchse (21) 

24 Achse(03;29) 

25 - 

26 Flache, Anschlag (06) 

27 Flache (14) 
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28 Federndes Element, Feder 

29 Rolle, zweite 

30 - 

31 Fuhrung, zweite 

32 Rollentrager, zweiter 

33 Stellmittel, Hohlkorper, zweiter 

34 Flache, Stiitzflache (32) 

35 - 

36 Leiste, zweite 

37 Flache, Anschlag (32) 

38 Flache (19) 

39 Gleit-, StOtzfuB (19) 

40 - 

41 Drehpunkt(21) 

42 Gabelkopf 

43 Bolzen(42) 

44 Bolzen(17) 

45 - 

46 Feder 

47 Schutz 

48 Scharnier (47) 

49 Koppel(47) 

50 - 

51 Lasche(47) 

52 Bolzen(49) 

53 Bolzen(17) 

54 Bohrung(17) 

55 - 

56 Anschlag 



